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Abstract of DEI 9632843 

The invention relates to a profiled frame (10) for a 
mobile window pane (13a), for the rear door of a 
motor vehicle in particular, comprising individual 
profiled sections (1 1a, 11b, 1 1c) made of an 
elastomer material, joined to each other with a 
thermoplastic material. A frame (12) for a fixed 
window, made entirely out of the same 
thermoplastic material, is provided. The profiled 
frame (10) presents a homogenous external side 
on its entire perimeter, consisting of the 
thermoplastic or elastomer material. 



V 

\ 



V 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3 .espacenet.coin/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE 1 9632843&F=0 



3/29/2005 



(g) BUNDESREPUBLiK ® Patentschrift 

DHOTSCHLAND ^ 196 32843 CI 



® Akteozeichen: 19632843.8>25 
@ Anmeldetag: 14. B. 98 

@ Offenlegungstag: 

® VerdffentliehungstaQ 

der Patenterteilung: 25. 9.97 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



E06B3/62 

B60J 10/04 



o 

CO 



Innerhalb voti 3 Monaten nach Veroffantliohung der Erteilung kann Bnspruch erhoben weiden 



Ul 

Q 



<§) Patentinhaber: 

Metzetsr Automotive Profiles GmbH, 88131 Lindau, 
DE 

@Vertretar: 

PAe. MICHELIS 8i PREISSNER, 80802 Munchen 



@ Erfinder: 

Krause, fritz, Oipl.-lng., 88239 Wangen, DE 

@ Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betrachtgezogene Druckschriften: 

EP 03 88 513 B1 



(g) Profitrahmen f Or eine bewegiiche Fensterscheibe 

@ Die £rfindung betnfft einen Profilrahmen 10 fur elne 
bewegiiche Fensterscheibe 13a« insbasondere an einsr 
Kraftfahrzeughintertur, mit einzefnen Profitebschnitten 11a, 
lib, 11c BUS einem elastomeren Material, die durch ein 
thermoplaatischee Material miteinsnder verbunden sind, 
wobai efne Schelbenexfifassung 12 fur eine statlonire Ten- 
sterschaibe 13b vorgesehen fst. die VDilstandig aus dem 
tharmoplastischen Materiel basteht und wobai der ProfUrah- 
men 10 an sainem gasamtan Umfang eine einliextncha 
AuEensaita aufwaiat, die aus dam thermoptastischen Mate- 
rial Oder dam elastDmeren Material besteht 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Profilrahmen fur eine 
bewegiiche Fensterscheibe, insbesondere an einer 
Kxaftfahrzeughintertur, mit einzelnen Profaabschmtten 5 
aus einem elastomeren Material, die bereichsweise im- 
terschiedliche Querschnitte aufweiseo, wobeL die einzel- 
nen Profnabsdmitte stoffechltissig xnitexnander verbun> 
den sind 

Aus der EP 0386513 Bl der Anmelderin ist ein Profil- 10 
rahmen bekannt, der einstuddg aus einem elastomeren 
Material extnidiert ist und Dichtlippen mit unterschied- 
lichem Quersdmitt aufweist Hierbei umgibt der Profil- 
rahmen die Fensteroffnung auf mindestens drei Seiten. 

Weiterhin sind geschlossene Profilrahmen bekannt, 15 
die aus einzelnen Profilabschnitten aus elastomerem 
Material, die stoffscbliissig miteinander verbunden sind, 
aofgebaut sind. Hierzu werden die einzelnen Profilab- 
schnitte, die in Langsrichtung unterschiedlichen Quer- 
schnitt aufweisen kdnnen, in eine Vulkanisationsfonn 20 
eingelegt und durcb eingespritztes elastomeres Materi- 
al, das anschlieBend ausviillcanisiert wird, miteinander 
verbunden. Hierbei entstehen sichtbare Obergange zwi- 
schen den einzelnen Profilabschnitten, die die Asthetik 
des fertigen Profilrahmens beeintrachtigen. Daruber 25 
hxpatis ist die Qnspritzung von elastomerem Material 
mit dmem hohen Fertigimgsaufwand verbunden, da 
hierbd personaliatenave Verputzarbeiten natig sind. 

Ansgehend faiervon liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugnmde^ einen Proiilrahmen vorzuschlagen. der eine 30 
einheitliche Aufienseite aufweist und der in einfacher 
Weise herstellbar ist 

Zur Losung dieser Au%al>e wird bci dnem Profilrah- 
men der eingangs genannten Art vorgeschlagen, daB die 
einzelnen Profilabschnitte durch ein thermoplastisches 35 
Material miteinander verbunden sind, daB am Profilrah- 
men eine Scheibeneinfassung fOr eine stationare Fen- 
sterscheibe vorgesehen ist, die voUstandig aus dem ther- 
moplastischen Material besteht, imd daS der Profilrah- 
men an seinem gesamten Umfang eine einheitliche Au- 40 
Benseite aufweist, die aus dem thermoplastischen Mate- 
rial Oder dem elastomeren Material besteht 

Bei dem erfindungsgemaBen Profilrahmen werden 
somit die einzelnen aus elastomerem Material herge- 
stellten Profilabsdmitte mittels eiues eingespritzten 45 
thermoplastischen Materials miteinander verbunden. 
Um eine einheitliche AuBenseite und somit eine verbes- 
serte asthetische Wirkung zu erzielen, wird auch die im 
eingebauten Zustand auBenliegende Seite des Profilrah- 
mens enlweder mit dem thermoplastischen Material 50 
umspritzt Oder ein einteiliges AuBenprofil aus elastome- 
rem Material eingesetzt Bei dem erfindungsgemaBen 
Profilrahmen sind somit die positiven Eigenschaften der 
beiden Materialien ebenfalls vorhandea Bezfiglich dem 
elastomeren Material ist die gute Elastizitat nnd Ver- 55 
formbarkeit und bei dem thermoplastischen Material 
die gute Verarbeitbarkeit imd Recydingfahigkeit zu 
nenuML Em weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen 
Profilrahmens liegt darin, daB zu dessen Herstellung 
zdtaufwendige Verputzarbeiten entfallen. DarQber hin- 60 
aus weist der erfiidimgsgemaBe Profilrahmen eine 
Scheibeneinfassung fur eine stationare Fensterscheibe 
auf, die voIlstSndig aus dem themopIastisdieD Material 
besteht 

Vorteilhafte Ansgestaltungen der Brfindui^g ergeben 65 
sich aus deiTUnteranspruchen. 

Vorteilhaft wird als elastomeres Material EPDM und 
als thermoplastisches Material TPE vorgesehen. 



In weiterer vorteilhafter AusgestaltUQg jst die Schei- 
beneinfassung als an der stationaren Fensterscheibe 
festgelegte Umspritzung oder zur nachtragiidien Mon- 
tage der Fensterscheibe aus^ebildet Bei der letztge- 
nannten Variante weist die aus tbermoplastischem Ma- 
terial hergestellte Scheibendnfassung dne schlitzfdrmi- 
ge Aufiiahmeoffnung fOr die station^e Fensterschdbe 
auf, der an der Schdbeneinfassung integriert ausgebil- 
dete Dichtlippen zugeordnetsindL 

Der Profflrahmen kann berdchsweise ein AuBenpro- 
fil und ein Innenprofil aus elastomerem Material aufwei- 
sen, die durch Profilbereiche aus dem thermoplastischen 
Material miteinander verbunden and Hierdm*di wird in 
einem Arbeitsgang das AuBenprofil mit dem innenprofil 
verbunden. Hierbd wird das AuBenprofil als Extnz- 
sionsprofil mit variablem Querschnitt hergestellt 

In weiterer Ausgestaltung kann vorgesehen sdn, daB 
die Profilabschnitte bereichsweise dne Beflockun^ auf- 
weisen. 

ErfindungsgemaB wird wdterhin ein Verfahren zur 
Herstellung eines Profilrahmens nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche vorgeschlagen, das dadurch ge- 
kennzeichnet ist, daB die einzelnen Profilabschnitte aus 
elastomerem Material in eine Spritziorm mit geringem 
Abstand zueinander derart eingdegt werden, daB das 
thermoplastische Material in den Zwischenraum zwi- 
schen den Profilabschnitten eindringen kann. Somit 
werden die einzelnen Profilabschnitte, die spater den 
gesamten Profilrahmen bilden, stimsdtig durch das dn- 
gespritzte thermoplastische Material miteinander ver- 
bunden. 

Vorteflhaft kann die stationare Fensterscheibe in die 
Spritzform eingelegt werden und mit der Scheibenein- 
fassung aus tbermoplastischem Material umspritzt wer- 
den. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausf uh- 
rungsbeispxelen naher erlauterl; die in der Zeichnung in 
schematischer Weise dargestellt sind. Kerbd zdgen: 

Fig* I eine Draufsidit auf einen Profihaianen fur eme 
Kraftfahrzeughintertilr, 
Fig- 2 einen Schnitt iSngs der Linie II-II in Kg, 1, 
Big. 3 einen Schnitt langs der Linie Ill-IIInach Big. 1, 
Fig. 4a, 4b einen Sdmitt langs der linie IV-IV nach 
Fig. 1 bei zwei Ausf uhnmgsvarianten. 

Big. 5 einen Schnitt langs der Unie U-II bd einer 
weiteren Ausf iihrangsfonn. 

Fig. 6 einen Schnitt langs der Unie m-m bei der wei- 
teren Ausfuhrungsfonn und 

Fig. 7 einen Schnitt langs der linie IV-IV nach Fig: 1 
bei der weiteren Axisfuhrungsform. 

Der m Fig. 1 b Draufeicht dargestellte Profih"ahmen 
10 ist fur eine nicht dargestellte KraftfahrzeughintertOr 
konzipiert, die eine beweglidie in dnen Fensterschacht 
absenkbare Fenstersdieibe 13a und dne stationare Fen- 
sterscheibe 13b aufweist In Fig. IJst die beweglidxe 
Fensterscheibe im teihveise gedfftieten Zustand darge- 
stellt Die bewegiiche Fensterscheibe 13a wird sdtHdi 
von Profilabscimitten 11a, lib, 11c und einem Trennsteg 
14 geffihrt Hierbei dichtet der Profilabschnitt lib den 
Fensterschacht der Kraftfahrzeughintertur ab. Die sta- 
tionSre Fenstersdidbe 13 b ist mit einer Scheibeneinfas- 
sung^ 12 versehen, die naherungsweise C-formigen 
GrundriB hat Weiterhin ist die stationare Fensterschei- 
be 13b von dem Trennsteg 14 eingef aBt 

Der Profilrahmen 10 baut sich somit im wesentlichen 
aus einzeben Profilabschnitten 11a, 111^ lie auf, die 
jeweils aus EPDM bestehen. Die Verbindung der einzel- 
nen Profilabschnitte 11a, lib, 11c erfolgt durch thermo- 
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plastisches Polyethylen (TPE)i EbecifalJs ist die Sdiei- 
beneinfassung 12 fur die stationare Fensterscheibe 13b 
aus TPE hei:gestelh. 

Ans den Hg. 2 bis 4 sand die in Fig- 1 dargestellten 
Sdmittdarstellungen II-II. ni-lH imd IV-IV erdchtlich. 
GemaB Fig. 1 weist der Profilabschnitt 11a, der aus 
EPDM extrudiertist, einen naherungsweise U-fdrmigen 
Grundkorper 19 auf, von dem einzelne Dichtlippen ab- 
ragen. AuBenseitig ist an den Grundkorper 19 eine An- 
Benlippe 15 aufgespritzt, die aus TPE besteht Die Au- 
Benlippe 15 kann in Langsrichtung des Profilabschnittes 
11a variablen Querschnitt aufweisen. Um eioe gule 
Dichtwirkung gegenuber der nicht dargestellten beweg- 
iichen Fensterscheibe 13a zu erreichen, sind in'diesem 
Bereich an den Grundkorper 19 Diditlippen 17, 18, 20 
anextrudiert Im SchlieBzustand der bewegKchen Fen- 
sterscheibe 13aiiegen die groBe Dichtlippe 17, die 3dei- 
ne Dichtfippe 18 und die stimseitige Dichtiippe 20 an 
der beweglicben Fensterscheibe 13a an. Die Dichtlippen 
17, 18, 20 sind jeweils mil einem Befiockungsbereich 21 
versehen* der der bewegHchen Fensterscheibe 13a zuge- 
ordnet ist 

Fig. 3 zeigt den Schnitt langs der linie ID-III durch 
den Profilabschnitt lib, der den Fensterschacht auBen- 
seitig abdichtet Der Profilabschnitt lib weist einen 
Grundkorper 23 au( der aus EPDM extrudiert ist und 
naherungsweise U-fdnnigen Quersdmitt besitzt. Im In* 
nem des Gmndkorpers 23. ist eine YerstSrkungseinlage 
24 aus Alumhiiuai vorgesehen. !m Bereich einer Rah- 
mexaufnahme sind an den Grundkorper 23 schrSg abra- 
gende Rastlippen 25a, 25b anextrucfiert Von der Ober- 
seite des Gnmdkdipers 23 ragt schrag veriaufend eLae 
Abstretferlippe 26 ab, die eb^alls aus EPDM best^t. 
Im Bereich der nicht daigestdlt^ bewegtichen Fenster- 
scheibe 13a ist <He Abstreiferlippe 26 mit einem BeHok- 
kung5bere2ch21 versehen. 

AuBenseitig ist sowohl auf den GrundkSrper 23 als 
auch auf die Abstreiferlippe 26 eine Umspritzung27 aus 
TPE aufgebracht Hierbei erstrecki sich die Umsprit- 
zung 27 bis zmn freien Ende der Abstreiferlippe 26. 

In den Fig. 4a und 4b sind zwei unterschiedliche Van- 
anten der Scheibeneinf assung 12, die die stadonSre Fen- 
sterscheibe 13b umgibt, dargestellL 

Bei der Ausfuhningsvariante gemaB Fig. 4a wird die 
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TPE in die Spritzf orm gelangt weiterliin das TPE in den 
Bereich der Scheibeneinfassung 12, die voJIstandig aus 
TPE hergestellt ist Weiterhin wird die AuBenseite des 
Profilrahmens 10 mit einer TPE-Umspritzung versehen. 

Hierdurch wird ein Profibahmen 10 erhalten, der um 
den gesamten Umfang eine einheitliche AuBenseite auf- 
weist Durch die Verbindung der einzehien Profilab- 
schnitte Ua, 1 lb, 1 Ic mit dem eingespritztenTPE entf al- 
ien aufwendige Verputzarbeiten. Gleichzeitig wird 
durch das-eingespritzte TPE die Scheibeneinfassung 12 
fur die stationare Fensterscheibe 13b gebildet 

Die Fig. 5 bis 7 betreffen eine weitere Ausfuhrungs- 
form, bei der die AuBenseite des Profilrahmens aus 
EPDM gebildet ist Zur Beschreibxmg der Fig. 5 bis 7 
werden fur gleiche oder funktionsgleiche Teile die be- 
reits eingefuhrten Bezugszeichen verwendet 

Fig. 5 zeigt in prinzipiell Shnlicher DarsteHung wie 
Fig. 2 den Schnitt langs der Lmie II-II in Fig. 1. Demge- 
maB weist der Profilabschnitt 11a bei dieser Ausfuh- 
20 rungsvariante einen Grundkorper 19 auf, der aus EPDM 
extrudiert ist und mit abragenden Dichtlippen 16, 17, 20 
versehen ist 

AuBenseitig ist der Profilabschnitt 11a mit einer Au- 
Benlippe 15 aus EPDM versehen. Die AuBenlippe 15 ist 
25 Teil eines einteiligen AuBenprofUs aus EPDM, das sich 
fiber die Profilabschnitte 11a, 12 and lib erstreckt Hier- 
bei sind die gewunschten Querscfanitte variabel extru- 
diert 

Ober einen Verbindungsbereich 32 aus TPE ist die 
30 AuBenlippe 15 mit dem Grundkorper .19 verbunden. 
Der VerbiiKlungsberdch 32 wird durch Einspritzung 
von TPE m die Spritzform hergestellt 

Kg, 6 zeigt in ahnlicher Darstellung wie Kg. 3 den 
Schnitt langs der Linie in-III bei der zweiten Ausfuh- 
35 rungsvariante. Der Grundkorper 23, der i^erungswei- 
se U-formigen Querschnitt ai^eist, ist hierbei aus 
EPDM hergestellt Ober einen Verbindungsbereich 33 
aus TPE ist der Gnmdkdrper 23 mit dem AuBenproiil 34 
aus EPDM verbundea Das AuBenprofil 34 V^ni i in 
40 Langsrichtung des Profilabschnittes lib variablen 
Querschnitt aiifweisen. Im Bereich der nidit dargestell- 
ten beweglichen Fensterscheibe 13a ist das AuBenprofil 
34 mit einem Befiockungsbereich 2 1 versehen. 
Fig. 



_ 7 zeigt die Ausgestaltung der zweiten Ausfuh- 
stationare Fensterscheibe 13b nachtraglich montiert 45 rungsvariante im Bereich der Sdaeibeneinfassmig IZ 
Hierzu weist die Scheibeneinfassung 12, die aus TPE Somit entspricht Fig. 7 den Fig. 4a, 4b der ersten Aus- 
besteht, eine schlitzformige Aufhaimeoffiinng 28 fur fuhrungsvariante. 

den Randbereich der stationaren Fensterscheibe 13b Wie aus Fig. 7 hervorgeht, besteht die Scheibenein- 
aiuf. Ztir Abdichtung der stationaren Fensterscheibe I3b fassung 12, die eine Aufnahme 28 zur nachtraglichen 
sind an der Scheibeneinfassung 12 abragende elasdsche 50 Montage der stationSren Fensterscheibe 13b adrweist. 



DichtBppen 29, 30 vorgesehen. Hierbei liegt die innere 
Dichtlippe 29 an der lunenseite und die auBere Dichtlip- 
pe 30 an der AuBenseite der stationaren Fensterscheibe 
13b an. AuBenseitig weist die Scheibeneinfassung 12 
einen integrierten Randkragen 31 auf. 

Bei der Ausfulinmgsvariante gem^ Fig. 4b ist die 
stationare Fensterscheibe I3b von der Scheibeneinfas- 
simg 12 umspritzt und festgelegt DemgemaB kdnnen 
Dichtiippenlippen 29,30 entfallen. 



im wesentlichen aus TPE. AuBenseitig ist ein AuBenpro- 
fii 35 aus EPDM vorgesehen. das sidi uber den gesam- 
ten Umfang der Scheibeneinfessung 12 erstreckt 

Z\3r HersleHung der zweiten Ausfiihrungsvariante 
des Profilrahmens 10, bei dem die AuBenseite fiber den 
gesamten Umfang mit EPDM ausgebildet ist, werden 
die entsprechenden Profilabschnitte aus EPDM in die 
Spritzform eingelegt, in die anschlieBend TPE einge- 
spritzt wird. Hierbei wird zur Bildung der einheitlichen 



Zur Herstellung der ersten Ausf uhrnngsform der Er- eo AuBenseite das einteiHge EPDM-AuBenprofil mit varia 



fnxdung» bei der der Profilrahmen auBenseitig eine TPE- 
Umspritzung aufweist, werden, die einzelnen Profilal> 
a;hnitte lla, lib, 11c, die jeweils aus EPDM hergestellt 
sind, in eine Spritzform eingelegt, in die nachfolgend 
TPE eingespritzt wird. Hierbei werden die einzelnen 
Profilabsdi^itte lla» lib, 11c derart mit Abstand zuein- 
ander angeordnet; daB in die entstehenden Zwischen- 
raume das TPE einflieBen kann. Beim Einspritzen des 
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blem Querscimitt in die Spritzform eingelegt Die ein- 
zehien EPDM-Profilabschnitte werden stofischiiissig 
durch das eingespritzte TPE miteinander verbunden. 
Gleichzeitig wird die Scheibeneinfassimg 12 hergestellt 
Auch bei dieser Ausfuhnmgsvariante entsteht somit 
ein Profilrahmen 10, der eine einheitliche AuBenseite 
aufweist Weiterhin ist die Herstellung besonders ein- 
fach, da aufwendige Verputzarbeiten entfaJlen konnen. 
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Gnindsatzlicli kann ein derartiger ProHirahmen nicht 
nur im Bereich einer Fahrzeughiiitertur sondem aucb 
bei anderen Einsatz^en Verwendirngfinden. 

Patentanspriiche 5 

1. Profilrahmen (10) fur eine bewegliche Fenster- 
scheibc (13aXinsbesondere an einer Kraftfahrzeug- 
hintertur, mit einzelnen Profilabschnitten (11a, lib, 
11c) aus einem elastoraeren Material, die bereichs- 10 
weise unterschiedlichen Querechmtt aufweisen, 
wobei die einzelnen Profilabschnitte (11a, lib, 11c) 
stoffschlilssig miteinander verbunden sini dadurch 
gekeimzeidmet, daB die einzelnen Profilabschnit- 
te (1 la, 1 lb, 1 1 c) durch ein thermoplastisches Mate- 15 
riai miteinander verbunden and, daB am Profilrah- 
men (10) eine Scheibeneinfassung (12) fur eine sta- 
tionare Fensterscheibe (13b) vorgesehen ist, die 
vollstandig aus dem thermoplastischen Material 
besteht, und daB der Profilrahmen (10) an seinem 20 
gesamten Umfang eine einhcrtHche AuBenseite 
aufweist, die aus dem thermoplastischen Material 
Oder dem elastomeren Material besteht 
Z Profilrahmen nach Anspmcfa 1» dadurch gekenn- 
zeichnet. daB als elastomeres Material EPDM und 25 
als thermoplastisches Material TPE vorgesehen ist. 

3. Profilrahmen nadi Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennz^chne^ daB c^e Scheibeneinfassung (12) 
als an der stationaren Fensterscheibe (t3b) f estge- 
legte Umspritzung oder zur nachtraglichen Monta- 30 
ge der Fensterscheibe (13b) ausgebfldet Ist 

4. Profilrahmen nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Pro- 
fibahmen (10) bereichsweise ein AuBenprofii (15) 
und em Innenprofil (19) aus elastomerem Material 35 
aufweist, die durdi emsn Profilbereich (32) aus dem 
thermoplastischen Material miteinander verbun- 
den sind. 

5. Profilrahmen nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Pro- 40 
filabschnitte (11a, lib, 11c) bereichsweise eine Be- 
flockung (21) aufweisen. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Profilrahmens 
(10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Profil- 45 
abschnitte (11a. lib, 11c) aus elastomerem Material 

in eine Spritzfonm mit geringem Abstand zueinan- 
der derart eingelegt werden, daB das thermoplasti- 
sche Material in den Zwischenranm zwischen den 
Profilabschnitten (11 a, lib, 11c) emdringen kann 50 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die stadonare Fensterscheibe (13b) in 
die Spritzfonn eingelegt wird und mit der Schei- 
beneinfassung (12) aus thermopiastischem Material 
umspritzt wird; 55 
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